rwi/cr^uu 4/ 014 5 13 

BUNDESREPUBUK DEUTSCHLANDf^ 




97 3 



Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 

Aktenzeichen: 103 60 313.1 

Anmeldetag: 18. Dezember 2003 

Anmelder/lnhaber: PROMESS Gesellschaft fur Montage- und Priifsys- 

temembH, 12099 Berlin/DE 

Bezeichnung: Schweilivorrichtung 

1 1 

.1 

IPC: . B 23 K 11/31 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unteiiagen dieser Patentanmeldung. 



Miinchen, den 25. Januar 2005. 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

! rag .' 




GROUECKEJ* 



KINKELDEY STOCKMAIR & SCHWA NHAUSSER 

ANWALTSSOZIETAT 



GKS&S. LEISTTKOWSTRASSE 2 D- 14050 BERLIN GERMANY 




RECKTSANWALTE 
LAWYERS 

MUNCHEN 

DR. HELMUT E1CHMANN 

GERHARD BARTH 

DR. ULRICH BLUMENRODER. LLM. 

CHRIST A N tKLAS-F ALTER 

DR. MAXIMS UAN KINKELDEY, LLM. 

SONJASCHAFFLER 

DR. KARSTEN BRANDT 

ANJA FRANKE. LLM 

LfTE STEPHANJ 

DR. BERND ALLEKOTTE 

DR. ELVIRA PFRANG. LLM. 



PATENTANWALTE patentanwAlte 

EUROPEAN PATENT ATTORNEYS EUROPEAN PATENT ATTORNEY 



MONCHEN 

DR. HERMANN KINKELDEY 

PETER a JAKOB 

WOLFHARD MEISTER 

HANS HttJ SE RS 

DR. HENNING MEYER-PLATH 

ANNE HE EHNOLD 

THOMAS SCHUSTER 

DR KLARA GOLD BACH 

MARTIN AUFENANGER 

G O TT FR IED KUTSCH 

DR. HEKE VOGELSANG-WENKE 

REJNHARD KNAUER 

D1ETMAR KUHL 

DR FRANZ-JOSEF ZIMMER 

BETTtNAK. REICHELT 

DR. ANTON K. PFAU 

DR UDO WE1GELT 

RAJNER BERTRAM 

JENS KOCH. M.S.(UofPA> M.S. ' 

BERND ROTHAEMEL 

DR. DANJELA KINKELDEY 

DR. MARIA ROSARIO VEGA LAS O 

THOMAS W. LAUBENTHAL 



BERLIN 

PROF. DR. MANFRED BONING 
DR. PATRICK ERK. NLS. (MIT) 

KOLN 

DR. MARTIN DROPMANN 
CHEMNITZ 

MANFRED SCHNEIDER 



OF COUNSEL 
PATENTANWALTE 

AUGUST GRONECKER 
OR. GUNTER BEZOLD 
DR. WALTER LANGHOFF 



PATMARK® 



IHR ZEICHEN / YOUR REF. UNSER ZEICHEN / OUR REF. DATUM / DATE 

1209/23 793 DE 17.12.2003 



Anmeldung 

der 

PROMESS 

Gesellschaft fur Montage- und Prufsysteme mbH 
Schaffhausener Str. 52 



12099 Berlin 




Schweiftvorrichtunq 

Die Erfindung betrifft eine Schweilivorrichtung mit zwei durch einen Servomotor re- 
lativ zueinander bewegbaren, mit Elektroden bestuckbaren Elektrodentragem. 

Bekannt sind SchweiBvorrichtungen der vorstehenden Art, bei denen - wie im Falle 
der DE 101 44 731 A1 - entweder von beiden Elektrodentragem Oder aber- wie im 
Falle der DE 33 27 510 C2 - zumindest von einem Elektrodentrager eine scheren- 
formige Bewegung ausgefuhrt wird. 

Bei beiden auch als Schweidzangen bezeichneten bekannten Vorrichtungen bewegt 
sich zumindest eine Elektrode auf einer Kreisbahn. Dies bedeutet, dass z. B. beim 
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SchweiBen von Blechen unterschiedlicher Starke keine Gewahr fur gleichbleibende 
Kontaktflachen zwischen den Blechen und den Elektroden gegeben ist Wird die 
Schwenkbewegung in die Elektrodentrager - wie im Falle der DE 101 44 731 A1 - 
zudem durch von einem gemeinsamen Elektromotor angetriebene Spindeln in die 
den Elektroden abgewandten Enden der Elektrodentrager eingeleitet, so muss mit 
den VerschleiB der Spindeltriebe fordernden Biegebelastungen der Spindeln ge- 
rechnet werden. Als nachteilig erweist sich bei den bekannten Konstruktionen zu- 
dem der Umstand, dass immer dann, wenn der Abstand der in die SchweiBposition 
Qberfuhrten Elektroden vom SchweiBgut vor dem Anpressen der Elektroden unter- 
schiedlich ist, Verformungen des SchweiBgutes nicht ausgeschlossen werden kon- 
nen, da die dem SchweiBgut nahergelegene Elektrode das SchweiBgut gegen die 
dem SchweiBgut ferner gelegenen Elektrode verlagert. Die hierbei zurfickgelegten 
; ege sind in der Praxis zwar gering, aber fur den einwandfreien SchweiBprozess 
rchaus nicht bedeutungslos. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine SchweiBvorrichtung der in Betracht 
gezogenen Art zu schaffen; bei der beide Elektroden eine lineare Bewegung aus- : 
fuhren und bei der Positionierungsfehler beim OberfGhren der Elektroden in die 
SchweiBposition ohne storende Verlagerungen bzw. Verformungen des SchweiBgu- 
tes ausgeglichen werden. Gelost wird diese Aufgabe bei einer SchweiBvorrichtung 
der in Betracht gezogenen Art erfindungsgemaB dadurch, dass sie mindestens eine 
LinearfDhrung aufweist, auf der beide Elektrodentrager gefuhrt sind, dass die Elekt- 
rodentrager und der Servomotor eine schwimmend auf der Linearfuhrung gelagerte 
Baugruppe bilden und dass die Baugruppe durch Mittel zum Ausgleich ihres Ge- 
wichtes in einer Grundposition gehalten wird, aus der die Elektrodentrager in die 
hweiBposition uberfuhrbar sind. 



ie erfindungsgemaBe SchweiBvorrichtung bietet den Vorteil, dass aufgrund der 
Linearbewegung der Elektrodentrager unabhangig von der Lage und Dicke der zu 
verschweiBenden Teile eine vollflachige und satte Anlage zwischen den Elektroden 
und dem SchweiBgut gewahrleistet ist. Die schwimmende Lagerung der zur Durch- 
fuhrung des SchweiBvorganges dienenden Teile ermoglicht es, die Elektroden au- 
tomatisch in eine symmetrische Position gegenuber dem SchweiBgut zu uberfuhren. 
Die vorzugsweise von mindestens einer Feder gebildeten Mittel zum Gewichtsaus- 
gleich halten die Elektrodentrager und den Servomotor in einer Mittellage. 

Als besonders vorteilhaft erweist es sich, wenn die Vorrichtung mit einer Bremse 
ausgestattet ist, durch die die von den Elektrodentragern und dem Servomotor ge- 
bildete Baugruppe wahrend bestimmter Prozessphasen auf der Linearfuhrung arre- 
tierbar ist. 
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Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus den Unteran- 
spruchen und der nachstehenden Beschreibung einer in den beigefugten schemati- 
schen Zeichnungen dargestellten AusfQhrungsform der Erfindung. Es zeigen: 

die wesentlichen Teile der an eine SchweilJstelle Qberfuhrten Vorrich- 
tung in ihrer Ausgangsposition 

die Lage der Teile der Schweilivorrichtung gemaft Fig. 1 in einer ers- 
ten Zwischen position 

die Lage der Teile der SchweiBvorrichtung in einer zweiten Zwischen- 
position 

die Lage der Teile der Schweiftvonichtung in der Schweiftposition und 

die Lage der Teile der Schweiftvorrichtung wahrend der Ruckfiihrung 
in die Ausgangsposition. 

In Fig. 1 ist 1 eine Linearfuhrung auf der schwimmend drei Schlitten 2, 3 und 4 ge- 
lagert sind. Mit dem Schlitten 2 ist durch Schrauben 5 ein oberer Elektrodentrager 6 
verbunden, der an seinem einen Ende eine Elektrode 7 tragt und an seinem ande- 
ren Ende mit einer nicht dargestellten Mutter die Spindel 8 eines durch einen Ser- 
vomotor 9 angetriebenen Gewindetriebs umschliefct. 10 ist eine Kupplung, die den 
oberen Wellenstumpf 1 1 der Welle des Servomotors 9 mit der Spindel 8 verbihdet. 

Mit dem Schlitten 4 ist mittels Schrauben 5 ein unterer Elektrodentrager 12 verbun- 
den, der an seinem einen Ende eine Elektrode 1 3 tragt und an seinem anderen En- 
de mit einer nicht dargestellten Mutter eine weitere Spindel 14 des Gewindetriebes 

•mschlieftt, wobei die Spindel 14 Qbereine Kupplung 15 mit dem Wellenstumpf 16 
er Welle des Servomotors 9 verbunden ist. Die Spindeln 8 und 14 haben 
gegenlaufige Gewinde. 

Der Servomotor 9 ist mittels eines Quertragers 17 mit dem Schlitten 3 verbunden.. 
Am dem Servomotor 9 abgewandten Ende des Quertragers 17 ist eine Bremsschie- 
ne 18 befestigt, deren Position durch den Bremskolben 19 einer elektrisch oder 
pneumatisch betatigbaren Bremse 20 in jeder Lage arretierbar ist. 

Die Schlitten 2, 3, 4 mit den Elektrodentragern 6 und 12 sowie dem Quertrager 17 
bilden zusammen mit dem Servomotor 9 und den Spindeln 8, 14 eine Baugruppe, 
die schwimmend auf der Linearfuhrung 1 gelagert ist, wobei eine Feder 21 mit einer 
moglichst linearen Kennlinie fOr einen Gewichtsausgleich sorgt. Start des Ge- 
wichtsausgleiches durch eine Feder kommt auch ein pneumatischer Gewichtsaus- 
gleich in Betracht. 



Fig. 1 
Fig.2 
Fig. 3 
Fig: 4 
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Am oberen und unteren Ende der Linearfuhrung sind Endanschlage 22 und 23 an- 
geordnet, die zusammen mit den als Rutschkupplungen ausgebildeten Kupplungen 
10 und 15 ein Herausdrehen der Spindeln 8 und 14 aus den in den Elektrodentra- 
gern 6, 12 angeordneten Muttern der Gewindetriebe verhindern. Sowohl die Endan- 
schlage 22, 23 als auch die Linearfuhrung 1 sind an einer Grundplatte 24 befestigt, 
uber die die Schweifcvorrichtung z. B. mit einem Industrieroboter verbunden werden 
kann. 

Die beschriebene Anordnung der Bauteile wird als besonders vorteilhaft erachtet, 
schliefct jedoch Modifikationen nicht aus. So konnte die Linearfuhrung 1 beispiels- 
weise durch zwei im Abstand voneinander angeordnete Parallelfuhrungen ersetzt 
, . werden, zwischen denen der. Servomotor 9 und die Spindeln 8,. 14 liegen konnen... 

•oglich ware es zudem, den Gewindetrieb zwischen den die Elektroden 7, 13 hal- 
nden Enden der Elektrodentrager 6, 12 anzuordnen, um nur einige denkbare Va- 
rianten zu erwahnen. In jedem Fall ist sichergestellt, dass in die Spindeln des Ge- 
windetriebes keine Biegemomente eingeleitet werden und dass die Stirnflachen 25, 
26 der Elektroden 7 und 13 parallel zueinander und zum Schwei&gut ausgerichtet 
sind. 

Zum besseren Verstandnis der Dinge erfolgt nunmehr anhand der Figuren 1 bis 5 
die Schilderung des Ablaufes eines SchweiRvorganges. 

Die SchweifJvorrichtung wird bei angezogener Bremse 20 in den Bereich zweier 
miteinander zu verschweiflender Bleche 27, 28, d. h. in die in Fig. 1 dargestellte 
Position uberfuhrt. Sobald sie die in Figur 2 dargestellte Lage erreicht hat, d.h. so- 
bald sich eine der Elektroden 7, 8 in unmittelbarer Nahe des Blechpaketes 27, 28 

•pfindet, wird die Bremse 20 mit Hilfe einer hier nicht naher beschriebenen Pro- 
rammsteuerung gelost und wie in Fig. 3 dargestellt, setzt die obere Elektrode 7 auf 
dem Blech 27 auf. Der Servomotor 9 lauft weiter und M zieht" die untere Elektrode 13 
nach oben, wahrend sich die obere Elektrode 7 auf dem gewissermalien einen 
Festpunkt bildenden Blech 27 abstutzt. Es erfolgt mit anderen Worten ein automati- 
scher Ausgleich der asymmetrischen Lage der Elektroden 7, 13 gegenuber dem 
Blechpaket 27, 28. Dieser Ausgleich verhindert, dass die Bleche 27, 28 verformt 
oder verlagert werden. Sobald die SchlieRbewegung der Elektroden 7, 13 beendet 
und die Position in Fig. 4 erreicht ist, erfolgt der SchweifJvorgang, wobei der An- 
pressdruck der Elektroden 7, 13 und die Schweilidauer durch auf den Servomotor 9 
einwirkende, nicht dargestellte Sensoren gesteuert werden. Nach Abschluss des 
Schweiftvorganges wird die Bremse 20 erneut betatigt, so dass sich beide Elektro- 
den 7, 13 gleichmafiig von den Blechen 27, 28 entfernen konnen, bis sie die in Fig. 
5 dargestellte Position erreicht haben. Entspricht die erreichte Position nicht der Mit- 
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tellage, so wird bei geofmeter Bremse 20 der Servomotor 9 eingeschaltet und die 
Elektrodentrager 6, 12 entfernen sich voneinander bis z. B. der obere Schlitten 2 
mit dem Elektrodentrager 6 am Endanschlag 22 zur Anlage kommt. Von diesem 
Augenblick an drtickt der weiterlaufende Servomotor sich nach unten, wobei der 
untere Schlitten 2 mit dem Elektrodentrager 6 sich gleichzeitig relativ zum Servo- 
motor 20 ebenfalls nach unten bewegt, bis er gegen den Endanschlag 23 anschlagt. 
Dieser Zeitpunkt wird durch einen nicht dargestellten Kraftsensor erfasst, der den 
Servomotor 20 abschaltet Die Elektrodentrager 6, 12 befinden sich nunmehr in ih- 
rer Soll-Ausgangslage. 
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Anspruche: 

1. Schweifivorrichtung mit zwei durch einen Servomotor relativ zueinander be- 
wegbaren, mit Elektroden bestuckbaren Eiektrodentragern, dadurch gekennzeich- 
net, dass sie mindestens eine Linearfuhrung (1) aufweist, auf der beide Elektroden- 
trager (6, 12) gefuhrt sind, dass die Elektrodentrager (6, 12) und der Servomotor (9) 
eine schwimmend auf der LinearfQhrung (1) gelagerte Baugruppe bilden und dass 
die Baugruppe durch Mittel zum Ausgleich ihres Gewichtes in einer Grundposition 
gehalten wird, aus der die Elektrodentrager (6, 12) in die Schweiliposition uberfuhr- 
bar sind. 

2. Schweilivorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie mit 

•iner Bremse (20) ausgestattet ist, durch die die von den Eiektrodentragern (6, 12) 
hd dem Servomotor (9) gebildete Baugruppe auf der Linearfuhrung (1) arrretierbar 
ist. 

3. Schweilivorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf der Linearfuhrung (1) drei Schlitten (2, 3, 4) gelagert sind. 

4 Schweilivorrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
durch die Bremse (20) der mit dem Servomotor (9) verbundene Schlitten (3) arre- 
tierbar ist 

5. Schweilivorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mit dem den Servomotor (9) tragenden Schlitten (3) eine durch ei- 
nen Kolben (19) der Bremse (20) arretierbare Bremsschiene (18) verbunden ist. 

•l Schweilivorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
eichnet, dass der Servomotor (9) zwischen den Eiektrodentragern (6, 12) ange- 
ordnet ist 

7. Schweifivomchtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass durch 
den Servomotor (6, 12) zwei mit gegenlaufigem Gewinde versehene Spindeln (8, 
14) antreibbar sind, die mit den Eiektrodentragern (6, 12) zugeordneten Muttern in 
Eingriff stehen. 

8. Schweilivorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spindeln (8, 14) uber Kupplungen (10, 15) mit sich gegenuberliegenden 
Wellenstumpfen (11,16) der Welle des Servomotors (9) verbunden sind. 

9. Schweilivorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kupplungen (10, 15) als Rutschkupplungen ausgebildet sind. 
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• „ 

10. Schweiftvorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die durch den Servomotor (9) antreibbaren Spindeln (8, 14) mit Mut- 
tern an den den Elektroden (7, 13) abgewandten Enden der Elektrodentrager (6, 12) 
in Eingriff stehen. 

1 1 . Schweilivorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 0, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Mittel zum Ausgleich ihres Gewichtes von mindes- 
tens einer Feder (21) gebildet werden . 

12. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Mittel zum Ausgleich ihres Gewichtes von einem 
Pneumatikzylinder gebildet werden. 

^^3. Schweilivorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch ge- 
m Ibnnzeichnet, dass die Linearfuhrung (1) mit Endanschlagen (22, 23) versehen 
ist. 
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